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Abstract 


A glass bottle (1) fitted with a narrowed neck (2) which can be filled under pressure with chiefly a medically 
active substance sprayable by aerosol and with a propellant and which exhibits an opening which may be 
closed using a dosage valve (5). This glass bottle (1) has a sprayed-on synthetic coating (4) to protect it 
against shattering and splintering, preventing the user from being injured by the broken bottle. To 
substantially enhance this safety, the neck (2) of the bottle (1) has been fitted with a bulge like edge (3) at 
the opening which is also coated with the synthetic material (4) and onto which the dosage valve (5) is 
mechanically attached by turning. Furthenmore, the coating (4) consists of an elastic synthetic material with 
pronounced increased shrinkage properties used for the summoning of pre-stressing force on the glass 
body (1) and it exhibits several hole-like pressure relieving openings (7) permitting rapid pressure release in 
case of shattering. 
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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

@ Glasfiaschchen mit einem umspritzten Kunststoffuberzug, Verfahren zu seiner Hersteilung und Vorrichtung 
2ur Durchfuhrung des Verfahrens 

(§) Die Erfindung wandet sich an Glasfiaschchen (1) mit 
einem verjungten Halsteil (2), das unter Druck mit einer als 
Aerosol verspruhbaren, vorzugsweise medizinisch wirksa- 
men Substanz und einam Treibinittel befullbar ist und 
dessen Offnung mit einem Oosien^antil (5) varschiieBbar ist. 
Dieses Glasfiaschchen (1) waist einen umspritzten Kunst- 
stoffuberzug (4) als Barst- und Spiitterschutz auf. da mit im 
Schadensfall der Anwender nicht verlatzt wird. Zur maGge- 
benden Erhohung dieser SIcherheitweist als Halsteil (2) des 
Flaschchans (1) off nungsseitig einen wulstartlgen AbschluK- 
rand (3) aut der ebenfails mit dem Ofaerzug (4) versehen ist 
und auf dan das Dosien/entil (5) durch Krimpen mechanisch 
^ aufgebracht tst. Ferner besteht der Obarzug (4) aus einem 
ialastischen Kunststoffmatariai mit ausgepragt hoher 
[ Schwindung zum Aufbrlngen einer Vorspannkraft auf dan 
Glaskorper (1) und weist mehrere lochartige Druckaustritts- 
offnungen (7) zum raschen Druckabbau im Barstfall auf. 
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B schreibung praparaten, die vielfach den Charakter einor Notfalline- 

dikation besitzen (z. B. Asthmapraparate). Ohne visuelle 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Glasfiaschchen mit Kontrolle besteht die Gefahr, daB der Druckbehalter im 
einem umspritzten Kunststoffuberzug gemaB den Notf all leer ist „ u 

Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1. Die 5 Es sind auch Druckbehalter in Form von GlasflSsch- 
Erfindung bezieht sich f emer auf ein Verfahren zur Her- chen bekannt Das Aufnahmevolumen des Flaschchens 
stellung des umspritzten Glasflaschch ns und auf eine kann 5-50 ml betragen. Am oberen Ende des Flasch- 
Vorrichtung zur Durchfuhnmg des Verf ahrens. chens befindet sich die Austrittsoffnung. Diese wird m 

Glasbehaltnisse verscbiedener Gattung mit einem der Regel durch Bnpressen und/oder Aufbordebi des 
Kunststoff-Obcrzug,deraiifunterschi€dlicheWeisemit 10 Abgabeorgans auf den Druckbehalter, beispielsweise 
den uhterschiedlichsten Kunststoffen aufgebradit wird, eines Dosierventils, mit einer nach oben ragenden meist 
smd durch zahlreiche Druckschritten bekanntgcwor- zyiindrischen KanQle, vielfach unter Verwendung emer 

elastischen Dichtung zmschen Kopf und Dosierventil, 
So wird z. B. in der DE 23 12 694 C3 Idsungsmittel- verschlossen. 
freies Polyurethan mit einer bestimmten Mischung und 15 Der bekannte Druckbehalter aus Glas ist mh einer 
vorgegebener Dicke bzw. Spannungsfestigkeit und aufgespriihten oder getauchten BescMchtung aus einem 
Dehnfahigkeit,aufeinGlasgefaBaufgebracht transparenten Kunststoff belegt, mit Ausnafame des 

Die DE 27 09 451 C2 beschreibt eine beschichtete Randes, auf den das Dosierventil aufgecrhnpt ist Diese 
Glasflasche deren Aufien-Oberseite mit einer Schicht Beschichtung besteht aus einem flexiblen Weichkunst- 
eines thermisch hartbaren Materials bedeckt ist, das aus 20 stoff, z. B. PVC, mit hoher Dehnung. Die hohe Dehnung 
einer puhrerfonnigen Zusammensetzung gebildet ist, ist wichtig, da im Berstfall des Glasbehalters der Innen- 
die ein Gemisch von einem blockiertenorganischenPo- druck auf den Weichkunststoff einwirict Wurde der 
lyisocyanat und einem hydrolysiertenAthylen-Vmylest- Weichkunststoff nicht durch Volumenanderung dem 
hercopolymer und/oder einer Carboxyl-modifizierten Druck nachgeben konnen, ist mit einer plotzlichen Zer- 
Vcrsion des hydrolysierten Copolymers enthalt 25 storung des Weichkunststoffes durch Auflosung oder 

Die DE-AS26 09 931 beschreibt ein Verfahren, bei SpannungsriBkorrosion zu rechnen. 
dem auf die Oberflache eines Glasbehahers ein Ge- Dieser bekannte Druckbehalter hat den Vorteil, daB 
misch eines elastomeren organischen Polymeren und er, da sowohl der Druckbehalter aus emem transparent 
einer organischen Peroxid-Verbindung aufgetragen und ten Material (Glas) besteht als auch die Kunststoff-Um- 
danach diese Oberzugsmasse in situ derart mit Energie 30 hullung, erne visuelle Ermittlung der Restmenge an ab- 
beaufschlagt wird, daB das Poiyraerevemetzt wird. zugebenderSubstanzermSgUcht . , « 

Es ist auch durch die DE-AS 23 37 331 und die DE- NachteiBg an dem bekannten Druckbehalter ist, daB 
OS 23 30 804 bekanntgeworden, derartige Beschichtun- der transparente Druckbehalter aus Glas trotz Be- 
gen bzw. Ummantelungen bei Glasflaschen vorzuneh- schichtung mit einem Kunststoff im Explosionsfall, z. B. 
men. die eine Substanz unter erhohtem Druck aufnch- 35 durch unsachgemaBe Handhabung, nicht sicher genug 
jjjgj^^ ist, da die Beschichtung speziell im Bereich des Dosier- 

Durch diese Schutz-Kunststoffuberzuge soU erreicht ventils bzw, da sie baUonartig aufgeblaht wird, nicht 
werden, daB Glasbruchstucke zusammengehalten wer- verhindem kann, daB Telle des Glasbehalters geschoB- 
den, falls der iiberzogene Glasbehaiter zu Bnich geht artig in die Umgebu'ng geschleudert werden. 
Der Kunststoff-Oberzug dient damit als Berst- und 40 Es smd auch Applikatoren bekannt (GB 2 109 333 A), 
Splitterschutz. denen im Rahmen der Montage des Applikators der 

Soweit bei dem vorgenannten Stand der Technik Glas-Druckbehalter mit einem eng anUegenden Gehau- 
Glasbehaltnisse konkretisiert sind. werden Bierflaschen, se, einem Schutzschild, versehen wird. Diese Konzep- 
KosmetikbehalterunddergLgenannt don hat den Nachteil eines erhohten Fertigungs- und 

Die Erfindung geht jedoch aus von einer spe2dellen 45 Montageaufwandes. Gleiches gilt fur den bekannten 
Gattung von Behaltnissen, nSmlich Druckbehaltem. die Appiikator nach der GB 2 214 891, bei dem em flexibler 
mit insbesondere medizuiisch wu-ksamen Substanzen Kunststoff-Druckbehalter vorgesehen ist, der von ei- 
und einem Treibmittel unter Druck befiillbar sind und nem festen Kunststoff-Gehause umgeben 1st 
deren Offnung mit einem Abgabeorgan, insbesondere Die Erfindung geht jedoch von einer davon abwei- 
Dosierventil, verschHeflbar ist In Verbindung mit einem 50 chenden Konzeption aus, namhch im Rahmen der Feru- 
Abgabekopf, welcher mit dem Abgabeorgan so zusam- gung des endgultigen Drudd^ehalters die Berst- und 
menwirkt, daB beim Pressen beider Telle gegeneinander SpUtterschutzschicht aus Kunststoff auf moghchst einf a- 
das Abgabeorgan betatigt wird und eine bestimmte che Weise direkt auf den Glas-Druckbehalter aufzu- 
Menge der medizinisch wirksamen Substanz als Aerosol bringen, indem dieser in einem SpritzguBwerkzeug mit 
aus einer Spruhoffnung austritt, dienen diese Produkte 55 einem extnidiertenThermoplasten umgeben wird. 
als Appiikator fOr medizinische Anwendungen, insbe- Eine derartige Konzeption 1st durch die 
sondere bei Asthmatikem und anderen Bronchialleiden. FR 2 631 581 Bl bekanntgeworden. Diese Schnft be- 
Es ist bekannt, fur derartige Applikatoren Druckbe- schreibt das eingangs bezeichnete Glasfiaschchen mit 
halter aus metalUschen Werkstoffen einzusetzen. Der einem verjungten Halsteil, das unter Druck mit emer als 
Berst- und SpUtterschutz wird bei solchen Druckbehal- eo Aerosol veiispruhbaren Substanz und emem Treibmittel 
tern durch die diesbezuglich vorteilhatten Egenschaf- befuUbar ist dessen Offnung nut emem Abgabeorgan 
ten des ausgewahiten Materials (hohe Zahigkeit, hohe verschlieBbar ist und das mit emem Kunststoffuberzug 
Festigkeit)bewirkt umspritztist ^, " u-u 

Nachteilig an diesen Druckbehaltem ist jedoch, daB Im bekannten FaU besteht der Glas-Druckbehalter 
der nicht transparente Druckbehalter keine visueUe Er- 65 aus emem Raschchen mit emem zyiindrischen Halsteil, 
mittlung der in ihm noch vorhandenen Restmenge an wobei die SpriuguBform so konzipiert 1st. daB auch das 
abzugebender Substanz zulaBt Dies ist von besonde- Halsteil bundig mit der Flaschchenoffnung nut dem 
rem Nachteil bei der Verabreichung von Inhalations- Kunststoff umspritzt wird. Bei einer derartigen Ausbil- 
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dung des Halsteiles des Glasflaschchens ist jedoch das 
sichere Aufbringen des Abgabeorgans, des Dosierven- 
tils, nicht unproblematisch. Der Kimststoffuberzug um- 
gibt femer das Glasflaschchen voUstandig, Im Berstfall 
kann dabei der Oberzug sich partiell aufbiahen und plat- 
zen und somit seine Berst- und Splitterschutzeigen- 
schaft verlierea Ober die Art des Kunststofftnaterials 
ist weiterhin in der vorgenannten Sdirif t keine Aussage 
gemacht; sie wird danach nicht als funktionell wesent- 
lich angesehen. 

' Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, den Glas- 
Druckbehaiter in Form eines Flaschchens mit seiner 
umspritzten Kunststoff-UmhuDung so auszubilden, daB 
eine sichere Aufbringung des Abgabeorgans sowie eine 
Reduzierung der Wandstarke des Glasflaschchens mog- 
lich ist und andererseits der Berst- und Spiitterschutz 
gegenuber dem vorstehend bekannten Behilter be- 
trachtlich erhoht wird. 

Die Losung dieser Aufgabe geHngt ausgehend von 
dem eingangs bezdchneten Flaschchen erfindungsge- 
durch die Merkmale: 

— das Halsteil weist 6ffnungsseitig einen wulstarti- 
gen Abschlufirand zum mechanischen Aufbringen 
des Abgabeorgans auf, der ebenfalb mit dem 
Kunststoffuberzug umspritzt ist, 

— in dem umspritzten Kunststoffuberzug des Glas- 
korpers sind mehrere lodiartige Druckaustrittsdff- 
nungen ausgeformt, 

— der Oberzug besteht aus einem elastischen 
Kunststoffmateriai mit ausgepragt hoher Schwin- 
dung und ist auf dem Glasflaschchen aufge- 
schrumpft. 

Durch den \yiilstartigen Abschlufirand ist eine sichere 
and dauerhatte mechanische Aufbringung des Abgabe- 
organs moglich. Da der Kimststoffuberzug auch den 
AbschluBglasrand mit einschlieBt, wird das Abgabeor- 
gan auch bei einem Bersten des Glaskorpers nocfa me- 
chanisch gehalten, was den Berstschutz erhoht Durch 
die Dnickaustrittsoffnungen wird verhindert, daS sich 
der Kunststoffuberzug aufbiahen kann, was ebenfails 
den Berst- und Spiitterschutz beachtlich erhoht 

Im Berstfall kornien die eingefullte Substanz und das 
Treibmittel durch diese Druckaustrittsoffmmgen ent- 
weichen. Dadurch, daB der Glasbehalterinhalt austreten 
kann, ist weiterhin die Gefahr eines chemlschen Angrif- 
fes durch die eingefullte Substanz auf das Oberzugsma- 
terial (Spannung^riBkorrosion) und damit die Explo- 
sionsgef ahr weiter vermindert 

Durch die Verwendui^ eines elastischen Kunststoff- 
materials mit ausgepragt hoher Schwindung (Schrump- 
fung) wurde in uberraschender Weise gefunden, daB die 
Druckbelastbarkeit des umspritzten Glasflaschchens 
urn ein Vielfaches hoher liegt als die Druckbelastbarkeit 
des reinen Glasflaschchens. Dieser Effekt erlaubt erne 
diinnere Wandstarke des Glasflaschchens. Die Elastizi- 
tat des Kunststoffmaterials gleicht dabei den Schrumpf 
aus. 

Als Kunststoffmateriaiien kommen bevorzugt Poly- 
propyien (PP), oder Polyethylen (PE) oder ein Polyamid 
(PA) zur Anwendung- Auch Polykarbonat ist verwend- 
bar. 

GemaB einer Weitergestaltimg des erfindungsgema- 
Ben Flaschchens sind die Druckaustrittsdffnungen im 
zylindrischen Mantel des Flaschchenkorpers nahe dem 
Bodenbereich. vorzugsweise vier, paarweise gegen- 
uberliegend, ausgeformt Diese Ausbildung. erlaubt auf 



einfache Weise die Ausformung der Druckaustrittsdff- 
nungen durch gefederte Zentrierstifte der SpritzguB- 
form, die wahrend des SpritzgieBens das Flaschchen zu- 
gleich haltem. 

5 Die erfindungsgemaBen Glasflaschchen kommen in 
verschiedenen Ausbaustufen in den Handel In der 
Grundform wird das Glasflaschchen ohne montiertes 
Abgabeorgan geliefert Es ist auch die Lieferform mit 
aufgebrachtem Abgabeorgan denkbar. Dabei kann das 

10 Giasf^chchen sowohl befOIit als auch unbefullt sein. 
Alle diese Handelsformen verwenden jedoch das erfin- 
dungsgemaBe Flaschdien und werden daher vom 
SchutzerfaBt 
Hinsichtlich des Verfahrens zum Herstellen des erfin- 

15 dungsgem^en Glasflaschchens getingt die Losung der 
Aufgabe mit den Verf ahrensschritten: 

— Herstellen des kompletten Glasflaschchens mit 
Bodenteil, zylindrischem Mantelteil, verjungtem 

20 Halsteil einschliefilich wuistartigem Abschlufirand 
gemaB konventioneiler Glas-Technoiogie, 

— Behandeln der Aufien-Oberflache des aus dem 
Kiihiofen der TechnologiestraBe austretenden 
Glasflaschchens mit einem Silikondl imd anschiie- 

25 Bender Temperung, 

— Umspriizen des kompletten FlEschchens ein- 
schlieBlich des AbschhiBrandes mit einem elasti- 
schen Kunststoffmateriai mit ausgepragt hoher 
Schwindung, 

30 — Ausformen von lochartigen Druckaustrittsoff- 
mmgen im umspritzten Kunststoffuberzug. 

Die Oberflachenbehandlung des Glasflaschchens be- 
wirkt dabei mit Vorteil ein besseres FlieBverhalten des 

35 Kunststoffes m der GieBform, ferner ein Verhmdem 
irgendwelcher chemischer oder physikalischer Verbin- 
dungen zwischen den Werkstoffen Gias und Kunststoff 
sowie ein Einfrieren des Oberflachenzustandes des Gla- 
ses nach dem Kiihiofen. 

40 Fur die Vorrichtimg zur Durchfuhrung dieses Verfah- 
rens hinsichtlich der Aufbringimg des Kunststoffiiber- 
zuges auf das zuvor hergestellte Glasflaschchen gelingt 
die Losung der Aufgabe durch ein an die Raschchen- 
form angepaBtes SpritzguBwerkzeug, dem der extru- 

45 dierte Kunststoff zufiihrbar ist und das eine das Flascii- 
chen zentrierend haltemde Einrichtung mit fingerarti- 
gen, gef ederten Stegen, die wahrend des GieBens unmit- 
telbar am Mantel des Flaschchenkorpers anliegen und 
dabei die Druckaustrittsoffnimgen ausformen, aufweist 

50 Mittels dieser Vorrichtung ist auf sehr einfache Weise 
das erfindungsgemaB umspritzte Glasflaschchen her- 
steUbar. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsmog- 
lichkeiten der Erfindung ergeben sich anhand der Be- 
55 schreibung von in den Zeichnungen dargestellten Aus- 
fiihnmgsbeispielen der Erfindung. 
Eszeigen: 

Fig. 1 das erfindungsgemaB ausgebildete, mit Kunst- 
stoff umspritzte Glasflaschchen im MaBstab von 2:1, 
60 Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfahrens 
zur Herstellung des Flaschchens nach Fig. 1, 

Fig. 3 . eine detaillierte schematische Darstellung des 
Spritzguflwerkzeuges derFlg. 2. 
Die Rg. 1 zeigt einen Druckbehalter in Form eines 
65 Glasflaschchens 1 mit einem verjungten Halsteil 2, das 
offnungsseitig einen wulstartigen AbschluiSrand 3 be- 
sitzt Das Glasflaschchen kann z. B. aus Borosilikatglas 
Oder einem Kalk-Natronglas bestehen. Die Form des 
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Glasflaschchens ist maBgebend von der Druckfestigkeit 
bestimmt Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel soil das 
Glasflaschchen unter Druck mit einer als Aerosol ver- 
spruhbaren, insbesondere medizinisch wirksamen Sub- 
stanz und einem Treibmittel befuUbar sein.^ muB da- 
her Drucken bis zu 15 bar widerstehen. 

Das m Fig. 1 dargestellte Glasflaschchen weist eine 
Hdhe von 54 mm bei einem Aufiendurchmesser von 
20 mm auf, d h^ das Verhaltnis von Lange zu Durchmes- 
ser betragt ca. 3,4. Dies ist ein bevorzugtes Verhaltnis 
fur das er^dungsgemafie Flaschchen. 

Wie noch verfahrensmaBig anhand der Fig. 2 und 3 
naher erlautert wird, ist das Glasflaschchen 1 mit einem 
Oberzug 4 aus einem elastischen, vorzugsweise transpa- 
rent Oder opak aushartendem Kunststoffmaterial mit 
ausgepragt hoher Scbwindung (Schrumpfung) um- 
spritzt Die Eiastizitat ist notwendig^ um den hohen 
Schrumpf auszugleichen. Durcfa den hohen Schrumpf 
wird eine Vorspannkraft auf das Glasflaschchen ausge- 
ubt, ahnlich wie bei Spannbeton, so daB in uberraschen- 
der Weise die Druckbelastbarkeit des umspritzten Glas- 
flaschchens um ein Vielfaches hoher liegt als diejenige 
des reinen Glasflaschchens. Dieser Eff ekt erlaubt daher 
eine relativ geringe Glas-Wandstarke. Sie betragt im 
dargestellten Beispiel 1^ mm bei einer Dicke des Ober- 
zuges von 1 mm. Als Kunststoffmaterialien dieser Art 
kommen insbesondere in Betracht: Polypropylen (PP)> 
Polyethylen (PE) oder Polyamide (PA). Die GroBe der 
Scbwindung liegt hi der GrdBenordnung von 0,6—2% 
(V olumenprozent). 

Das Aufbringen des Kunststoffuberzuges durch 
SpritzgieBen hat gegen das Aufbringen z. B. durch Tau- 
chen den Vorteil, daB Unebenheiten in der Auflenflache 
des Glasflaschchens ausgeglichen werden konnen und 
daB Formen andere als die Flaschchenform ausformbar 
sind, z. B. ein Oberzug mit einem voUig ebenen Boden- 
teil, was erne hohe Standf estigkeit des umspritzten Glas- 
flaschchens im Rahmen seiner Befiillung erlaubt Der 
Bodenbereich des Glasflaschchens kann daim halbku- 
geiformig nach auBen gewolbt sein, um auftretende 
Zugspannungen auf ein Minimum zu reduzieren. 

Die Offnung des Flaschchens ist mit einem Abgabeor- 
gan 5 unter Zwischenschaltung einer Dichtung 6 ver- 
schlieBbar, das durch Verkrimpen oder/und Aufbordeln 
auf den wulstartigen AbschluBrand 3 mechanisch befe- 
stigt ist Der Flaschchenrand ist dabei spitz zuiaufend 
ausgebildet, um eine hohe Dichtwu*kung zu erzieien. Im 
Ausfiihrungsbeispie] ist das Abgabeorgan em Dosier- 
ventiL Wie man aus Fig. 1 erkennt, umschlieBt der 
Kunststoffuberzug 4 dabei auch den wulstartigen Ab- 
schluBrand 3. Das Abgabeorgan 5 wird daher auch bei 
einem Bruch des Glasrandes noch mechanisch gehalten, 
was den Berstschutz beachtiich erhoht 

In dem umspritzten Kunststoffiiberzug 4 smd mehre- 
re lochartige Druckdurchtrittsoffnungen 7 vorgeseben, 
von denen in der Fig. I zwei dargestellt sind. Vorzugs- 
weise sind vierOffnungen, paarweise gegeniiberiiegend, 
ausgeformt Die Druckaustrittsoffnimgen 7 sind vor- 
zugsweise im zytmdrischen Mantel des Oberzuges 4 des 
Flaschchenkorpers 1 ausgeformt Das hangt mit dem 
Spritzwerkzeug zusammen, das anhand der Fig. 3 noch 
naher erlautert wird. Durch die Druckaustrittsoffnun- 
gen 7 wird verhindert, daB sich der Kunststoffuberzug 
aufblahen kann, demi im Berstfall konnen die eingefullte 
Substanz und das Treibmittel durch die Druckaustritts- 
offnungen 7 unter raschem Abbau des Innendnickes 
entweichen. Ferner wird die Gefahr eines chemischen 
Angriffes durch die eingefullte Substanz auf das Ober- 



zugsmaterial diu'ch SpannungsriBkorrosion und damit 
die Explosionsgefahr weiter vermindert 

Der Glas-Druckbehalter 1 wird hi der Weise befOilt, 
daB die abzugebende(n) Substanz(en) vorab einge- 
5 bracht oder gemeinsam mit dem(n) Treibmittel(n) durch 
das Dosierventil 5 emgepreBt werden. 

Zur Vorbereitung der Verabreichung wird der Glas- 
Druckbehalter 1 m ein (nicht dargestelltes) zylindrisdies 
Teil mit einem Abgabekopf eingeschoben, wobei die 

10 zylmdrische Kanule 8 des Dosierventils 5 formschliissig 
in erne ebeiifalls zylindrisdie mit einem Kanai verbun- 
dene, innen hoble Aufnahme des Abgabekopf es gefuhrt 
sein kann. Der Kanal mundet m der Regel in eine in der 
Stimseite des Abgabekopfes als Spnihkopf ausgebilde- 

15 te Offnung. 

Der Abgabekopf kann ein Mund- oder Nasenstuck 
aufweisen, welches in einigen Fallen mit Hilfe einer auf- 
setzbaren Kappe gegen Verschmutzimg gesdiiitzt wer- 
den kann. Derartige Abgabekopfe smd m der Medizin- 

20 technik hinreichend bekannt und brauchen daher an die- 
ser Stelle nicht naher erlautert zu werden. 

Anhand der Fig. 2 und 3 soil nunmehr das bevorzugte 
Herstellen des umspriuten Glasflaschchens nach Fig. 1 
erlautert werden. 

25 Imersten Verfahrensschritt wird das kompletteGlas- 
flaschchen 1 mit Bodenteil, zylindrischem Manteheil, 
verjiingtem Halsteil emschlieBlich wulstartigem Ab- 
schluBrand gemaB konventioneller Glas-Technologie 
hergestellt Da diese Technik bekannt ist, ist sie ia der 

30 Fig. 2 nicht gesondert dargestellt 

Nach dem Veriassen des Kiihlofens (Stufe A) wird die 
AuBen-Oberflache des Glasflaschchens mit einem Sili- 
konol bespruht (Stufe B) und anschlieflend getempert 
Diese Oberflachenbehandlung bewirkt ein besseres 

35 FlieBverhalten des Kunststoffes in der Giefiform sowie 
verhindert chemische oder physikalische Verbindungen 
zwischen Glas und Kunststoff. 

Durch dieses Silikonisieren der auBeren Oberflache 
des Glasflaschchens entsteht zwischen dem Glasflasch- 

40 Chen und dem Kunststoffuberzug eine Silikon-Zwi- 
schenschicht, die sehr diinn ist und daher in Fig. 1 nicht 
dargestellt ist 

In der Stufe C erfolgt das Umspritzen des kompletten 
Glasflaschchens mit dem elastischen Kunststoffmaterial 

45 sowie das Ausformen der lochartigen DruckaustrittsSff- 
nungea Das zugehdrige SpritzguBwerkzeug ist m der 
Fig. 3 naher schematisch dargestellt Die Hersteliung 
schiieBt dann m der Stufe D mit dem Verpacken des 
umspritzten Glasflaschchens ab. 

50 Das SpritzguBwerkzeug nach Hg.3 fOr das Glas- 
flaschchen 1 mit dem Halsteil 2 und dem AbschluBrand 3 
besteht im wesentlichen aus einem Zapfen oder Dom 9, 
auf dem das Glasflaschchen aufgespannt, d. h. gehaltert 
ist, aus zwei in Pfeilrichtungen verfahrbaren Backen 10, 

55 11 mit inneren, der Form des Glasflaschchens angepaB- 
. ten Formflachen 10a, 1 la, sowie aus einem Bodenteil 12 
mit einer Offnung 13, die einerseits mit dem Zwischen- 
raum 14 zwischen Glasflaschchen 1 und Formfl§chen 
10a, 11a und die andererseits mit einem nicht dargestell- 

60 ten Extruder zwecks Zufuiu- des zu umspritzenden 
Kunststoffes in Verbmdung steht 

Das SpritzguBwerkzeug weist femer eine das Glas- 
flaschchen 1 zentrisch halternde Emrichtung mit fmger- 
artigen Stegen 15 auf, die wahrerid des SpritzgieBens 

65 unmittelbar am Mantel des Glasflaschchens anliegeii 
und dabei die lochartigen Druckaustrittsoffnungen aus- 
formea 

Diese Hngerainigen Stege 15 sind dabei uber Fedem 
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16 nachgebend in den Backen 10, 11 auf konventionelle 
Weise mechanisch bef esdgt 

In der Fig. 3 sind dabei zwei Stege 15 dargestelit 
Vorzugsweise sind vier derartige Stege, paarweise ge- 
genuberliegend, vorgesehen. 5 

Zum SpritzgieBen wird zunachst das Glasflaschchen 1 
auf den Zapfen 9 geschoben. Danach werden die Backen 
10, 11 soweit zusammengefuhren, bis der die Dicke des 
Obemiges bestinunende Zwischenraum 14 erreicht ist 
Zum Schlufi wird das Bodenteil 12 an die Backen 10, 11 lo 
herangefahren und der Kimststoff aus dem Extruder 
fiber die Bohrung 13 in die Form gedruckt. Wahrend 
dabei ubKcherweise ein Nachdriicken des Kunststpffes 
erfolgt, um die Schwindung zu minimieren, wird im Fail 
der Erf indung praktisch ohne das sog. Nacfadrucken ge- 15 
arbeitet; um auch insoweit eine moglichst hohe. Schwin- 
dung zu erzieien. Nach dem SpritzgieBen wird das Glas- 
flaschchen 1 mit dem atif geschrumpften Kunststoff- 
uberzug 4 (Fig. 1) in Qblicher Weise aus dem SpritzguB- 
werkzeug entnommen und der Stufe D der Fig. 2 zuge- 20 
fOhrt 

Es versteht sich, daB die Fig. 3 lediglich ein, wenn 
auch sehr vorteiihaftes, Ausfuhrungsbeispiel darstellt 
und daB auch andere Formen des SpritzguBwerkzeuges 
denkbarsind 25 

Patentanspruche 

L Glasflaschchen (1) mit einem verjiingten Halsteil 
(2), das unter Dnick mit einer als Aerosol verspruh- 30 
baren Substanz und einem Treibmittel befiillbar ist, 
dessen Of&iung mit einem Abgabeorgan (5) ver- 
schlieBbar ist und das mit einem Kimststoffuberzug 
(4) umspritzt ist, gekennzeidmet durch die Merk- 
male: ; 35 

— das Halsteil (2) weist offnungsseitig einen 
wuistartigen Abschiuflrand (3) zum mechani- 
schen Aufbringen des Abgabeorgans (5) auf, 
der ebenfalls mit dem Kunststoffuberzug um- 
spritzt ist, 40 

— in dem umspritzten Kunststoffuberzug (4) 
des Glaskorpers (1) sind mehrere lochartige 
Druckaustrittsoffnungen (7) ausgeformt, 

— der Oberzug (4) besteht aus einem elasti- 
schen Kunststoffmateriai mit ausgepragt ho- 45 
her Schwindung und 1st auf dem Glasflasch- 
chen auf geschrumpft 

2. Glasflaschchen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Kunststoffmaterial Polypro- 
pylen (PP) oder Polyethylen (PE) oder ein Polyamid 50 
(PA) Verwendung findet 

3. Glasflaschchen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Druckaustrittsoffnungen 
(7) im zylindrischen Mantel des Oberzuges (4) des 
Flaschchenkorpers (1) nahe dem Bodenbereich 55 
ausgeformt sind; 

4. Glasflaschchen nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vier Druckaustrittsoffnumgen (7)^ 
paarweise gegenuberliegend, ausgeformt sind. 

5. Glasflaschchen nach einem der Anspruche 1 bis 4, eo 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der auBeren 
Oberflache des Glasflaschchens (1) und d m Kunst- 
stoffQberzug (4) eine durch Silikonisieren der Ober- 
flache des Glasfl^chchens erzeugte Silikon-Zwi- 
schenschicht vorgesehen ist. 65 

6. Verfahren zum Herstellen des Glasflaschchens 
nach Anspruch 1 oder einem der folgenden mit den 
Verfahrensschritten: 
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— Herstellen des kompletten Glasflaschchens 
mit Bodenteil, zylindrischem Mantelteil, ver- 
jungtem Halsteil einschliefilich wulstartigem 
Abschlufirand gemaB konventioneHer Glas- 
Technologic, 

— Behandeln der AuBen-Oberflache des . aus 
dem Kuhlofen der TechnologiestraBe austre- 
tenden Glasflaschchens mit einem Silikondl 
und anschlieBender Temperung, 

— Umspritzen des kompletten Flaschchens 
einschlieBlidi des AbschluBrandes mit einem 
elastischen Kunststoffmaterial mit ausgepragt 
hoher Schwindung, 

— Ausformen von lochartigen Druckaustritts- 
offnungen im umspritzten Kunststoffuberzug. 

7. Vorrichtimg zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 6 hinsichtlich der Aufbringung des 
Kunststoffuberzuges auf das zuvor hergestellte 
Glasflaschchen, gekennzeichnet durch ein an die 
Flaschchenform angepaBtes SpritzguB werkzeug (9, 
10, 11, 12), dem der extrudierte Kunststoff zufuhr- 
bar ist und das eine das Flaschchen zentrierend 
haltemde Einrichtung mit fingerartigen, gefederten 
Stegen (15, 16), die wahrend des GieQens unmittel- 
bar am Mantel des Flaschchenkorpers (1) anliegen 
und dabei die Druckaustrittsoffnungen (7) ausfor- 
men, aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vier Stege (15, 16), paarweise gegen- 
uberliegend, vorgesehen sind. 
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